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Forma oggetto del presente trovato 

un' apparecchiatura per il riempimento di sacchi con 
materiale alia rinfusa. 

E' nota, nel settpre merceologico del 

conf ezionamento di materiale alia rinfusa, la 
necessita di disporre lo stesso all'interno di 
sacchi che devono essere riempiti con una quantita 
determinata e certa di materiale e successivamente 
sigillati . 

E' anche noto che alio scopo sono state realizzate 
macchine automatiche di riempimento dei sacchi, un 
esempio delle quali e costituito dalle cosiddette 
formatrici/riempitrici le quali sono in grado di 
compiere, a grande velocita, il ciclo di formatura 
del sacco, riempimento del sacco e sigillatura 
finale della bocca di quest ' ultimo . 
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Dette macchine, di per se note, comprendono in 
particolare una stazione di riempimento del sacco 
con il materiale contenuto in una tramoggia 
disposta in posizione sostanzialmente coassiale al 
sacco stesso e superiore alia quota della bocca del 
sacco, detta quantita di prodotto per il 
riempimento potendo essere determinata 

sostanzialmente secondo tre principali tecniche 
cosiddette: 

- a peso net to, owero con pesata del prodotto 
prima della sua introduzione nel sacco ; 

- a peso lordo, owero con pesata del prodotto 
ciyo±eaic: ci± sacco 111 xicmp imento / 

- volumetrico, owero predisponendo un 
prefissato volume di prodotto 
indipendentemente dalla misura del suo peso 
complessivo . 

Macchine di questo tipo, note ad esempio da EP 0 
595 778 a nome dello stesso attuale richiedente, 
comprendono una fase di riempimento del sacco 
attuata facendo cadere per gravita il prodotto 
all 'interne del sacco che viene riempito con 
tecnica a peso lordo. 

Seppur funzionale, tale riempimento del sacco per 
gravita comporta alcuni problemi derivanti dal 


0 • 
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fatto che la caduta del prodotto genera una elevata 
quant ita di polvere, che tende a fuoriuscire, 
determinando inquinamento nell ' ambiente 

circostante; con il riempimento per gravita si 
introduce inoltre nel sacco anche una elevata 
quantita di aria che deve essere fatta fuoriuscire 
per consent ire un corretto riempimento con la 
giusta quantita pesata di materiale . 

Oltre a cio nel caso di prodotti ad elevato potere 

di adesione si verifica che gli stessi tendono ad 
aderire sia alle pareti della tramoggia, che tende 
nel tempo ad otturarsi impedendo un corretto e 
veioce rxempimenco aei sacco, sxa axia supemcie 
interna della bocca del sacco, rendendo 
inaffidabile la successiva sigillatura della 
stessa, usualmente effettuata per mezzo di 
saldatura a caldo. 

Da US 4,074,507 e anche noto un dispositive di 
riempimento del sacco basato sull'uso di una coclea 
che deposita sul fondo del sacco un prefissato 
volume di prodotto in modo da limitare la 
formazione di polvere e 1 ' introduzione di aria 
nello stesso. 

L' apparecchiatura descritta presenta tuttavia 
1 ' inconveniente di necessitare un sollevamento del 
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sacco per portare il fondo dello stesso all'altezza 
della estremita inferiors della coclea in 
corrispondenza della quale il prodotto viene 
rilasciato . 

Cio determina degli. inconvenienti derivanti dal| 
generarsi di elevati tempi morti di ciclo macchina, 
originati dalla necessita di sollevare il sacco 
rispetto alia sua quota di avanzamento attraverso 
la macchina, e riportare lo stesso in basso, alia 
detta quota di avanzamento, dopo il suo 
riempimento . 

Oltre a cio il riempire il sacco ad una quota 
clcvciLct i.ii3peLLo dl cerreno aumenca i riscni ax 
inquinamento , sia durante I'operazione sia in caso 
di rottura del sacco o fuoriuscita del prodotto che 
tende a disperdersi in un'area tanto piu vasta 
quanto piu alta e la detta quota di riempimento. 
Si pone pertanto il problema tecnico di realizzare 
un' apparecchiatura per il riempimento dei sacchi 
con materiale alia rinfusa, ad esempio in polvere 
e/o farine finemente macinate, la quale sia atta a 
riempire il sacco con una sostanziale riduzione 
della produzione di polvere, di introduzione di 
aria nel sacco e ad una elevata velocita, per 



consentire di mantenere le alte produzioni orarie 
richieste dalla moderna industria di rif erimento . 
Nell'ambito di tale problema, costituisce ulteriore 
necessita che 1 ' apparecchiatura in questione 
risulti di facile ed economica produzione e 
assemblaggio, installabile anche su macchine di 
tipo noto senza necessita di sostanziale modifica 
delle stesse e risulti adatta a riempire sacchi con 
material i aventi elevata tendenza ad attaccarsi 
alle pareti dell ' apparecchiatura e del sacco e/o 
con elevata quantita di aria intermolecolare . 
Secondo 11 presente trovato detto problema tecnico 
u X _^ o _L o Uii' apparecCiixacura pej. ii i ieiup_Ltiiciico 
di sacchi con materiale alia rinfusa comprendente 
un tubo di erogazione del materiale sostanzialmente 
coassiale al detto sacco, detto tubo essendo atto a 
traslare da una posizione con bocca di erogazione 
esterna al sacco, ad una posizione con bocca di 
erogazione interna al sacco e disposta ad una quota 
sostanzialmente coincidente con il fondo del sacco, 
in corrispondenza della quale si awia il 
riempimento, e viceversa. 

Formano ulteriore oggetto del presente trovato una 
macchina automat ica dotata di un' apparecchiatura di 
riempimento come sopra e un procedimento di 
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riempimento di un sacco tramite un' apparecchiatura 
come sopra . 

Maggiori dettagli potranno essere rilevati dalla 
seguente descrizione di un esempio non limitative 
di attuazione dell'oggetto del presente trovato 
effettuata con riferimento ai disegni allegati, in 
cui si mostra: 

in figura 1 : una vista schematica laterale di una 
macchina formatrice/riempi trice con 

apparecchiatura di riempimento 

secondo il trovato; 
in figura 2 : una sezione schematica secondo il 
pxano ai craccia il-ll di fig. 1 con 
apparecchiatura in fase di riposo 
esternamente al sacco; 
in figura 3 . : una sezione schematica analoga a 
quella di fig. 2 con apparecchiatura 
in fase di riempimento del sacco; 
in figura 4 : una sezione schematica analoga a 

quella di figura 2 con 

apparecchiatura in fase di 
fuoriuscita dal sacco; 
: una sezione schematica analoga a 
quella di fig. 2 di un secondo 
esempio di attuazione 


in figura 5 
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dell ' apparecchiatura secondo il 
presente trovato con apparecchiatura 
in fase di riposo esternamente al 
sacco; 

in figura 6 : 1 ' apparecchiatura di fig. 5 durante la 

prima fase di riempimento del sacco; 
in figura 7 : 1 ' apparecchiatura di fig. 5 al 

termine/inizio della prima/ seconda 
fase di riempimento; 
in figura 8 : 1 ' apparecchiatura di fig. 5 al termine 

della seconda fase di riempimento; 
in figura 9 : una sezione analoga a quella di 

i-j.^uj-ct 2 di uii aiLejL±(jre eseiupio ax 
attuazione dell ' apparecchiatura 

secondo il presente trovato; 
in figura 10 : una vista laterale della 

apparecchiatura secondo il presente 
trovato associata a mezzi di 
aspirazione dell 'aria e della 
polvere 

in figura 11 : una sezione schematica secondo il 

piano di traccia XI -XI di figura 
10; 

in figura 12: una vista laterale 

dell ' apparecchiatura secondo il 


in figura 13 


in figura 14 


presente trovato associata a mezzi 
di disareazione del prodotto da 
insaccare; 

una sezione secondo il piano di 
traccia XIII-XIII di figura 12 e 

' . ^ ' ... - n i 

una vista schematica da sopra della \o^y' '"^r-ri 
macchina f ormatrice/riempitrice con ^^^'g^ - ^■^'""'^^ 



apparecchiatura di riempimento 
secondo il presente trovato. 

Come schematicamente illustrate in figura 1, un 
esempio illustrativo, ma non limitative, di una 
macchina per riempire sacchi 1 con materials 2 alia 
-i-^iii-uod pu.^ c&iacj-c: dtrj. uipo £ u JL iiici L- X ± ce /ri empi C X" 1 c e 
che comprende sostanzialmente almeno tre stazioni 
di lavoro rispet t ivamente : 

- F di formatura del sacco 1 da un tubolare 101 
svolto da una bobina 101a; 

- R di riempimento del sacco con il materiale 
proveniente dall ' apparecchiatura 200 di 
riempimento, 

- S di sigillatura della bocca la del sacco. 

II trasporto del sacco da una stazione all'altra e 
attuato tramite una slitta 110 dotata di mezzi di 
presa 111, mentre la fuoriuscita del sacco dalla 
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macchina e ottenuta tramite una cinghia motorizzata 
113 . 

In corrispondenza della stazione di riempimento 
sono inoltre disposte coppie di pinze- fisse 112 
opportunamente dimensionate per sopportaire il peso 
del sacco a pieno carico. 

Come illustrato in fig. 14, in una forma preferita 
di attuazione della macchina 

formatrice/riempitrice, i detti mezzi di trasporto 

del sacco sono costituiti da una slitta 110, 
azionata in traslazione secondo un moto alternate 
di andata e ritorno e dotata di coppie di pinze 

"i "i i"i r* on r ;=! o r»r^ o r <=s ■ r^a-y- "to -r-v -i- - /-^ o ' ^ ^ ^ ^ , ^ 

< vj^ ^ ^ «^ w ^ j^^^^^^ L. C3Cl\^\^W J-ii 

corrispondenza degli opposti bordi verticali dello 
stesso, detta slitta essendo atta a far compiere 
alle pinze 110a movimenti in sense trasversale a 
quelle di avanzamento del sacco per determinare 
I'apertura della sua bocca durante la corsa dalla 
stazione F di formatura alia stazione R di 
riempimento e la chiusura della stessa durante la 
corsa dalla stazione R alia stazione S di 
sigillatura . 

In una forma preferita di attuazione, non si 
verificano variazioni di quota della bocca la del 
sacco durante il moto rettilineo della slitta 110. 


«' 
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Come illustrate nelle figure 1 e 2 
1 ' apparecchiatura di riempimento secondo il trovato 
si compone essenzialmente di un tubo 210 la cui 
estremita superiors e solidale ad una tramoggia 211 
che contiene il prodotto 2 con cui riempire il 
sacco che, in fase di lavorazione, sara disposto 
con la propria bocca la (fig.l) in posizione 
coassiale e al di sotto del tubo 210 stesso. 
La bocca 210a di erogazione del prodotto 2 e dotata 
di piastre rotanti 210b atte a disporsi 
trasversalmente alia bocca 210a del tubo, per 
determinarne la chiusura, e parallelamente alia 

oc-c:ooa., ^c:J. U.c: J. iii_LiiciI. iic: ± ape J. L U-L ct . 

La tramoggia 211 e collegata a mezzi 230 di 
azionamento in traslazione dello stesso nei due 
sensi di un asse verticale Z rappresentato in 
fig.l; in una forma preferita di attuazione detti 
mezzi 230 sono costituiti da un motore 231, fisso 
al telaio della macchina, collegato tramite mezzi 
di rinvio, di per se noti, ad una intelaiatura 232 
resa solidale alia tramoggia 211. 

L' apparecchiatura e inoltre associata a mezzi 1000 
di programmazione e controllo degli azionamenti e 
delle varie sequenze di lavoro. 


* 12 l^o"- '"9- ^^oio, Stucoyits 

Con riferimento alia forma di attuazione 
esemplif icativa ma non limitativa di macchina 
f ormatrice/riempitrice sopra descritta il 

funzionamento dell ' apparecchiatura e il seguente : 

- predisposta una quantita di materials 2 da 
inserire nel sacco 1, 

- la slitta 110 (fig. 2) porta il sacco 1, formato 
e con la bocca la aperta, alia stazione R di 
riempimento in una posizione sostanzialmente 
coassiale a quella del tubo 210 in corrispondenza 
della quale il sacco viene preso dalle pinze 
fisse 112, 

J. uiezzx i. 0 0 u ClI. cGuiancio c conciTolio clcil 
riempimento azionano (fig. 3) il motore 231 in 
modo da fare scendere il telaio 232 e portare la 
bocca 210a del tubo 210 ad una prefissata quota 
in prossimita del fondo lb del sacco 1; 

- a questo punto (fig. 3) i mezzi di comando e 
controllo 1000 determinano la rotazione delle 
piatre 210b nel senso dell ' apertura della bocca 
210a del tubo 210, provocando la fuoriuscita del 
prodotto 2 dal tubo 210 stesso; 

- contemporaneamente , i mezzi 23 0 di azionamento 
del tubo invertono la loro azione, provocando una 
controllata risalita del tubo 210 verso una quota 
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in corrispondenza della quale si esaurisce la 
fase di riempimento (fig.4); 

in corrispondenza della quale viene chiusa la 
bocca 210a del tubo, interrompendo 1 ' erogazione ; /^^\ 

CO" 

- viene completata la risalita del tubo 210 pe\^' ^ 

disimpegnarlo dal sacco che puo essere portato\^^-'' - -f 
dai mezzi di trasporto 110 alia successiva 
stazione S di sigillatura. 
Risulta pertanto come 1 ' apparecchiatura secondo il 
trovato consenta di riempire il sacco con bassa 
formazione di polvere, riducendo tra I'altro i 
difetti di sigillatura del sacco, di mantenere lo 
sl.c3:jc- oici una qucLa ii_L^sa u.j- l j-ctiDpoj. lo dLLraverso 
le varie stazioni della macchina con recupero di 
tempi morti ed elevata sicurezza del riempimento. 
Secondo una forma preferita di attuazione si 
prevede inoltre che i mezzi 230 di comando della 
traslazione dell ' apparecchiatura 200 possano essere 
del tipo a velocita variabile per determinare una 
introduzione/fuoriuscita del tubo nel/dal sacco ad 
elevata velocita e un sollevamento del tubo durante 
il riempimento a velocita ridotta in modo da 
mantenere le sopraccitate caratteristiche del 
riempimento, riducendo i tempi morti di ciclo. 
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Nella conf igurazione descritta si prevede inoltre 
che il riempimento del sacco sia effettuato con 
procedimento cosiddetto a peso netto/volumetrico 
owero con pesata/preparazione di un volume del 
prodotto a monte della sua introduzione nel sacco 
in quanto tali tecniche consentono di mantenere piu 
elevate cadenze di produzione. 

Come illustrato nella figura 9, si prevede una 
forma di attuazione in variante 

dell ' apparecchiatura la quale comprende una coclea 
240 coassialmente disposta all'interno del tubo 
210. Detta coclea trasporta quantita misurate di 
L~ o o. o L. C- ^ c_ia_L_La 'cii'ciiiiocj^' i a j^Xa. ai. nonclo lij del 
sacco attuando in questo caso un ulteriore forma di 
riempimento di tipo volumetrico di prodotto, che 
risulta part icolarmente adatta per prodotti ad 
elevato contenuto di aria intermolecolare e/o ad 
elevato potere di adesione. 

In una ulteriore forma di attuazione illustrata 
nelle figg da 5 a 8 1 ' apparecchiatura secondo il 
trovato comprende inoltre dispositivi 500 di 
pesatura del sacco pref eribilmente costituiti da 
celle di carico 501 solidali a mezzi di supporto 
502 e collegate alle pinze 112 fisse di trattenuta 
del sacco durante il riempimento. 
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Tali dispositivi consentono un riempimento a peso 
lordo del sacco . 

In tale conf igurazione si prevede inoltre un 
f unzionamento misto dell ' apparecchiatura e il 
seguente: 

- una volta (fig. 5) che la slitta 110 ha portato 
il sacco 1 in una posizione sostanzialmente 
coassiale a quella del tubo 210 e lo stesso e 
stato preso dalle pinze fisse 112, 

i mezzi 1000 di comando e controllo del 
riempimento azionano (fig. 6) il motore 231 in 
mode da fare scendere il telaio 232 e portare 
-Lci ^iocca itilUa do-L cujjo 210 aci una preliissata 
quota in prossimita del fondo lb del sacco 1; 

a questo punto (fig. 7) i mezzi di comando e 
controllo 1000 determinano la rotazione delle 
piastre 210b nel senso dell ' apertura della 
bocca 210a del tubo 210, provocando la 
. fuoriuscita del prodotto 2 dal tubo 210 
stesso; 

- contemporaneamente (fig. 7), i mezzi 230 di 
azionamento del tubo invertono la loro azione, 
provocando una controllata risalita del tubo 
210 verso una quota prefissata in 
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corrispondenza della quale si esaurisce la 
prima fase di riempimento; 
- ultimata la prima fase di riempimento i mezzi 
di comando e controllo 1000 abilitano i 
dispositivi 500 di pesatura i quali da questo 
momento control lano direttamente la seconda 
fase di riempimento del sacco che viene 
continuata (fig. 8) fino al raggiungimento del 
peso lordo programmato, 

una volta raggiunto detto peso lordo, i mezzi 
500 di pesatura inviano un corrispondente 

segnale ai mezzi di controllo che prowedono a 

1 ' erogazione, e completando la risalita del 
tubo 210 per disimpegnarlo dal sacco che pud 
essere portato dai mezzi di trasporto 110 alia 
successiva stazione S di sigillatura. 
Nella conf igurazione e con il f unzionamento sopra 
descritti 1 ' apparecchiatura secondo il trovato 
consente pertanto di riempire il sacco con una 
progressiva fuoriuscita dell 'aria immessa e con 
elevata velocita derivante dalla prima fase di 
riempimento di tipo volumetrico e con elevata 
precisione finale derivante dal completamento del 
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riempimento effettuato sotto il controllo dei mezzi 
di pesatura con la tecnica del peso lordo. 

Nel caso di utilizzo di una coclea per 1 ' adduzione;' 

/f. 

del prodotto, la velocita di rotazione della coclk^. 
24 0 sara molto maggiore durante la prima fase eSW^ 
riempimento volumetrico, rispetto alia sua velocita 
di rotazione durante la seconda fase di riempimento 
a peso lordo al fine di ottenere la desiderata 
precisione di riempimento. 

Secondo ulteriori forme di attuazione, illustrate 
nelle figure 10 e 111 si prevede inoltre che 
1' apparecchiatura di riempimento secondo il trovato 
pGSsa cic^ j.ci uct ci uiczzx juu di aspirazione 

dell 'aria e della polvere, sostanzialmente 
costituiti da condotti 311 longitudinali disposti 
in posizione diametrale rispetto al tubo 210 ed 
estesi sostanzialmente per tutta la lunghezza 
assiale del tubo stesso in modo da aspirare polvere 
ed aria dal fondo del sacco portando le stesse 
all'esterno del sacco durante il riempimento. 
In una ulteriore forma di attuazione (figg. 12,13) 
1' apparecchiatura e associata a mezzi di 
disareazione del prodotto costituiti da una 
pluralita di tubi 1311 la cui parte terminale 
inferiore 1311a e articolata su perni 1311b in modo 
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da potersi allargare nella direzione trasversale, 
corrispondente alia larghezza del sacco, 
consentendo di ampliare 1 ' area utile di 
aspirazione . 

Forma ulteriore oggetto. del presente brevetto un 
procedimento per il riempimento di sacchi 1 con 
materiale 2 alia rinfusa, che comprende le seguenti 
f asi : 

- predisposizione di una apparecchiatura 200 per il 

. riempimento di sacchi 1 con prodotti 2 alia 
rinf usa ; 

- predisposizione di una programmata quant ita di 

- trasporto di un sacco 1 in posizione 
sostanzialmente coassiale e inferiore 
all ' apparecchiatura 200 di riempimento; 

- apertura del sacco 1 e trattenuta dello stesso in 
detta posizione coassiale e ad una quota fissa; 

- introduzione dell ' apparecchiatura 200 all 'interne 
del sacco 1 fino ad una predefinita quota in 
prossimita del fondo lb dello stesso; 

- avvio del la fase di riempimento del sacco; 

- contemporanea risalita dell ' apparecchiatura 200 
verso la bocca la del sacco 1; 

- termine della fase di riempimento; 
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- estrazione dell ' apparecchiatura di riempimento 
dal sacco 1 . 

Terminata la fase di riempimento, un ciclo di 
produzione industriale prevedera una fase finale di 
sigillatura del sacco. 

Secondo forme preferite di attuazione si prevede 
che : 

- il trasporto del sacco 1 avvenga ad una quota 
fissa; 

- la velocita di introdiizione/estrazione nel/dal 
sacco dell ' apparecchiatura 200 di riempimento sia 
dif f erenziata rispetto alia sua velocita di 
-L X lj X u,-. , w wij.i-dupox''ai"iea axj.a iiasc: cii j-*leiiipiineiiLO ; 

- che il riempimento awenga per gravita secondo 
tecnica a peso net to oppure a peso lordo owero 

- che il riempimento sia di tipo volumetrico; 

- che, nel caso di riempimento volumetrico, lo 
stesso sia effettuato tramite mezzi a coclea 
coassialmente disposti all 'interne 
dell ' apparecchiatura di riempimento; 

- che sia prevista una aspirazione di polvere e 
aria durante la fase di riempimento del sacco e/o 
ad una disaerazione del prodotto; 

che il trasporto del sacco 1. al di sotto della 
apparecchiatura di riempimento sia effettuato 
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tramite una slitta 110 formante parte di una 
machina automat ica, pref eribilmente di tipo 
formatrice/riempitrice; detta slitta 110 e 
azionata in traslazione secondo un moto alternato 
di andata e ritorno ed e dotata di coppie di 
pinze 110a, contrapposte , per la presa del sacco 
in corrispondenza degli opposti bordi verticali 
dello stesso, detta slitta essendo atta a far 
compiere a dette pinze 110a movimenti in senso 
trasversale a quella di avanzamento del sacco per 
determinare 1 ' apertura del la sua bocca durante la 
corsa dalla stazione F di formatura alia stazione 
:•- 1. ^-^w.j^ ±:,,- — 's_ Ciiiusura o-cj-j-ci S'cessa auraiiue 

la corsa dalla stazione R alia stazione di 
sigillatura S. 
Secondo un ulteriore forma di attuazione del 
procedimento secondo il presente trovato si prevede 
che lo stesso sia attuato secondo le seguenti f asi : 

- predisposizione di una apparecchiatura 200 per il 
riempimento di sacchi 1 con prodotti alia 
rinf usa ; 

- trasporto di un sacco 1 in posizione 
sostanzialmente coassiale e inferiore 
all' apparecchiatura 200 di riempimento; 
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- apertura del sacco 1 e trattenuta dello stesso in 
detta posizione coassiale e ad una quota fissa; 

- introduzione dell ' apparecchiatura 2 00 all'interno 
del sacco 1 fino ad una predefinita quota in 
prossimita del fondo lb dello stesso; 

- awio di una prima fase di riempimento di tipo 
volumetrico del sacco; 

- contemporanea risalita dell ' apparecchiatura 200 
verso la bocca la del sacco 1; 

- termine della detta prima fase di riempimento 
volumetrico; 

- awio di una seconda fase di riempimento con 
L-cA^iij-od ci pc:i=iw j_oj-do Lino a± raggiungimenco aei 
programmato peso finale del sacco, 

- estrazione dal sacco 1 dell ' apparecchiatura di 
riempimento. 

In una forma preferita di attuazione del 
procedimento la velocita della coclea durante la 
prima fase di riempimento sara mantenuta molto 
superiore alia velocita di rotazione della coclea 
durante la seconda fase di riempimento. 
Con il procedimento in variante sopra descritto, il 
riempimento del sacco awiene con una progressiva 
fuoriuscita dell 'aria immessa e con elevata 
velocita derivante dalla prima fase di riempimento 
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di tipo volumetrico/peso netto e anche con elevata 
precisione finale derivante dal completamento del 
riempimento effettuato sotto il controllo dei mezzi 
di pesatura con la tecnica del peso lordo. 
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RIVEISTDICAZIONI 
1. Apparecchiatura per il riempimento di sacchi 
(1) con materiale (2) alia rinfusa comprendente un 
tubo (210) di erogazione del materiale (2) 
sostanzialniente coassiale al detto sacco (1) 
caratterizzata dal fatto che detto tubo (210) e 
atto a traslare da una posizione con bocca (210a) 
di erogazione esterna al sacco ad una posizione con 
bocca (210a) di erogazione interna al sacco (1) e 
disposta ad una quota sostanzialmente coincidente 
con il fondo (lb) del sacco (1) in corrispondenza 
della quale si awia il riempimento, e viceversa. 

caratterizzata dal fatto che comprende mezzi (112) 
di trattenuta del sacco (1) ad una quota fissa. 
3 . Apparecchiatura secondo rivendicazione 1 
caratterizzata dal fatto che I'estremita superiore 
del tubo (210) e solidale ad una tramoggia (211) di 
contenimento del prodotto (2) . 

4. Apparecchiatura secondo rivendicazione 1 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi di 
azionamento in traslazione della stessa nei due 
sensi di un asse verticale (Z) . 

5. Apparecchiatura secondo rivendicazione 4 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi (230) di 
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azioiiamenLo soiio cosLiLuiLi Jd uu aiotore (231) , 
collegato, tramite mezzi di rinvio, ad una 
intelaiatura (232) solidale alia tramoggia (211) . 

6. Apparecchiatura secondo rivendicazione 5 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi (230) di 
azionamento in traslazione dell ' intelaiatura (232) 
sono del tipo a velocita variabile/controllabile . 

7. Apparecchiatura secondo rivendicazione 1 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi di 
pesatura del prodotto (2) . 

8 . Apparecchiatura secondo rivendicazione 7 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi di 

detto tubo di erogazione (210) . 

9. Apparecchiatura secondo rivendicazione 1 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi (500) 
di pesatura del sacco (1) durante il riempimento. 

10. Apparecchiatura secondo rivendicazione 9 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi (500) di 
pesatura sono costituiti da celle di carico (501) 
collegate ai mezzi (112) di trattenuta del sacco. 

11. Apparecchiatura secondo rivendicazione 1 
caratterizzata dal fatto che la bocca (210a) di 
erogazione del prodotto (2) e dotata di piastre 
rotanti (210b) atte a disporsi trasversalmente alia 
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bocca (2i0a) del tubo, per decerminarne la 
chiusura, e parallelamente alia stessa, per 
determinarne 1 ' apertura . 

12. Apparecchiatura secondo rivendicazione 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi (24 
di misura del volume del prodotto (2) da introdurr 
nel sacco (1) . 

13. Apparecchiatura secondo rivendicazione 12 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi di misura 

del volume sono costituiti da una coclea (240) 
coassialmente disposta all'interno del tubo (210) 
atta a trasportare quantita misurate di prodotto 

14 . Apparecchiatura secondo rivendicazione 13 
caratterizzata dal fatto che detta coclea (240) e 
associata a mezzi di azionamento a velocita 
variabile con controllo della stessa. 

15. Apparecchiatura secondo rivendicazione 1 
caratterizzata dal fatto che e associata a mezzi 
(300) di aspirazione dell 'aria e della polvere . 

16. Apparecchiatura secondo rivendicazione 15 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi di 
aspirazione sono costituiti da condotti (310) 
longitudinali , disposti in posizione diametrale 
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rispetLo al Lubo (210) ed estesi sostanzialmente 
per tutta la lunghezza assiale del tubo stesso. 

17. Apparecchiatura secondo rivendicazione 1 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi di 
disaerazione costituiti da una pluralita di tubi 
(1311) la cui parte terminale inferiore (1311a) e 
articolata su perni (1311b) atti a consentire un 
loro allargamento nella direzione trasversale, 
corrispondente alia larghezza del sacco. 

18. Macchina per il riempimento di sacchi (1) con 
materiale alia rinfusa (2) comprendente almeno una 
stazione (R) di riempimento in corrispondenza della 


riempimento comprendente un tubo (210) di 
erogazione del materiale sostanzialmente coassiale 
al detto sacco (1) caratterizzata dal fatto che 
detto tubo (210) e atto a traslare da una posizione 
di riposo con bocca (210a) di erogazione esterna al 
sacco (1), ad una posizione con bocca di erogazione 
(210a) interna al sacco e ad una quota 
sostanzialmente corrispondente a quella del fondo 
(lb) del sacco (1) , in corrispondenza della quale 
si a^rvia il riempimento, e viceversa. 
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19. Macchina secjoiidcj j. i veiiuicjaziuiie 18 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi (112) 
di trattenuta del sacco (1) ad una quota fissa. 

20. Macchina secondo rivendicazione 18 
caratterizzata dal fatto che I'estremita superiore 
del tubo (210) e solidale ad una tramoggia (211) di 
contenimento del prodotto (2) . 

21. Macchina secondo rivendicazione 18 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi (230) 
di azionamento in traslazione dell ' apparecchiatura 
di riempimento nei due sensi di un asse verticale 
(Z) . 

caratterizzata dal fatto che detti mezzi (230) di 
azionamento in traslazione dell ' apparecchiatura di 
riempimento sono costituiti da un motore (231) , 
collegato, tramite mezzi di rinvio, ad una 
intelaiatura (232) solidale alia tramoggia (211) . 

23. Macchina secondo rivendicazione 21 
caratterizzato dal fatto che detti mezzi (230) di 
azionamento dell ' intelaiatura (232) sono a velocita 
variabile/controllabile . 

24. Macchina secondo rivendicazione 18 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi di 
pesatura del prodotto (2) . 
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25.. Macchina secondo ri veiidicazioxie 24 

caratterizzata dal f atto che detti mezzi . di 
pesatura del prodotto (2) sono disposti a monte del 
detto tubo di erogazione (210) . 

26. Macchina secondo rivendicazione 18 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi (500) 
di pesatura del sacco (1) durante il riempimento. 

27. Macchina secondo rivendicazione 26 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi (500) di 
pesatura sono costituiti da celle di carico (501) 
collegate ai mezzi (112) di trattenuta del sacco, 

28. Macchina secondo rivendicazione 24 

tubo (210) di erogazione del prodotto (2) e dotata 
di piastre rotanti (210b) atte a disporsi 
trasversalmente alia bocca (210a) del tubo, per 
determinarne la chiusura, e parallelamente alia 
stessa, per determinarne I'apertura. 

29. Macchina secondo rivendicazione 18 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi (240) 
di misura del volume del prodotto (2) da introdurre 
nel sacco (1) . 

30. Macchina secondo rivendicazione 29 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi di misura 
del volume sono costituiti da una coclea (240) 
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coassialmente disposca all'iateiiiO del tubo (210) 
di erogazione e atta a trasportare quantita 
misurate di prodotto (2) dalla tramoggia (211) al 
fondo (lb) del sacco . 

31. Macchina secondo rivendicazione 30 

caratterizzata dal fatto che detta coclea (240) 

associata a mezzi di azionamento a velocifeea^^ 

Un 6 

variabile con controllo della stessa. \?<r'/>v 

^/v 

32. Macchina secondo rivendicazione 18 

caratterizzata dal fatto che e associata a mezzi 
(300) di aspirazione dell 'aria e della polvere. 

33 . Macchina secondo rivendicazione 32 

aspirazione sono costituiti da condotti (310) 
longitudinali , disposti in posizione diametrale 
rispetto al tubo (210) di erogazione ed estesi 
sostanzialmente per tutta la lunghezza assiale del 
tubo stesso . 

34. Macchina secondo rivendicazione 18 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi di 
disaerazione sono costituiti da una pluralita di 
tubi (1311) la cui parte terminale inferiore 
(1311a) e articolata su perni (1311b) atti a 
consentire un loro allargamento nella direzione 
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crasv/eryale , cjuj. riapuiideiiLe alia laxyiiezza del 
sacco . 

35. Macchina secondo rivendicazione 18 
caratterizzata dal fatto che e una macchina 
f ormatrice/ riempi trice . 

36. Macchina secondo rivendicazione 35 
caratterizzata dal fatto che comprende almeno una 
stazione (F) di formatura del sacco (1) da un 
tubolare (101) svolto da una bobina (101a) , almeno 
una stazione (R) di riempimento del sacco con il 
materiale proveniente dall ' apparecchiatura (200) di 
riempimento, e almeno una stazione (S) di 

^ 4 ^ 1 -I , , ^ n n -u ^ ^. _ _ ^ t ^ r^^-] c-- r= - - 

37. Macchina secondo rivendicazione 35 
caratterizzata dal fatto che comprende mezzi (110) 
di trasporto del sacco dalla stazione di formatura 
(F) alia stazione di riempimento (R) e alia 
stazione di sigillatura (S) . 

38. Macchina secondo rivendicazione 37 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi di 
trasporto sono costituiti da una slitta (110), 
azionata in traslazione secondo un moto alternate 
di andata e ritorno e dotata di coppie di pinze 
(110a) , contrapposte, per la presa del sacco in 
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coi. J. i ypuiidenza clegli opposti bordi vertical! dello 
stesso . 

39. Macchina secondo rivendicazione 3 8 
caratterizzata dal fatto che detta slitta e atta a 
far compiere alle pinze (llOa) movimenti in senso 
trasversale a quello di avanzamento del sacco (1) 
per determinare I'apertura della sua bocca (la) 
durante la corsa dalla stazione (F) di formatura 
alia stazione (R) di riempimento e la chiusura 
della stessa durante la corsa dalla stazione (R) 
alia stazione di sigillatura (S) . 

40. Macchina secondo rivendicazione 3 8 

traslazione di detta slitta (110) sono a quota 
f issa . 

41. Procedimento per il riempimento di un sacco (1) 
con materiale alia rinfusa (2) caratterizzato dal 
fatto che comprende le seguenti f asi : 

- predisposizione di una apparecchiatura (200) 
per il riempimento di sacchi (1) con prodotti 
(2) alia rinfusa; 

- predisposizione di una programmata quantita di 
materiale (2) da inserire nel sacco; 
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Lxasporto di un sacco (1) in posizione 
sostanzialmente coassiale e inferiors 

all ' apparecchiatura (200) di riempimento ; 

- apertura del sacco (1) e trattenuta dello 
stesso in detta posizione coassiale e ad una 
quota fissa; 

- introduzione dell ' apparecchiatura (200) 
all 'interne del sacco (1) fino ad una 
predefinita quota in prossimita del fondo (lb) 

dello stesso; 

- awio della fase di riempimento del sacco; 

- contemporanea risalita del 1 ' apparecchiatura 

/ --1 ^ o ^ ^ , -1 . 1 . . . ^ / -! _ \ _n _ -» ' t " 

- termine della fase di riempimento in 
corrispondenza di una prefissata quota 
all' interne del sacco (1); 

- estrazione dell ' apparecchiatura di riempimento 
dal sacco (1) . 

42. Procedimento secondo rivendicazione 41 
caratterizzato dal fatto che il trasporto del sacco 
(1) avviene ad una quota fissa. 

43. Procedimento secondo rivendicazione 41 
caratterizzato dal fatto che la velocita di 
introduzione/estrazione nel/dal sacco 
dell ' apparecchiatura (200) di riempimento e 
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dif f erenziaca rispetto alia sua velocita di 
risalita, contemporanea alia fase di riempimento . 

44. Procedimento secondo rivendicazione 41 
caratterizzato dal fatto che il riempimento avviene 
per gravita. 

45. Procedimento secondo rivendicazione 41 ^^-^ 
caratterizzato dal fatto che la quantita di 1} J, 


r.. 


prodotto (2) da inserire nel sacco e predisposta \P/ 
secondo una tecnica a peso netto. 

46. Procedimento secondo rivendicazione 41 

caratterizzato dal fatto che la quantita di 

prodotto (2) da inserire nel sacco e predisposta 



47. Procedimento secondo rivendicazione 41 
caratterizzato dal fatto che il riempimento e di 
tipo volumetrico. 

48. Procedimento secondo rivendicazione 47 
caratterizzato dal fatto che il riempimento e 
effettuato tramite mezzi . a coclea (240) 
coassialmente disposti all' interne 
dell ' apparecchiatura (200) di riempimento. 

49. Procedimento secondo rivendicazione 41 
caratterizzato dal fatto che la fase di riempimento 
comprende le seguenti f asi ; 
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- avvio di una prima fase di riempimento di tipo 
volumetrico del sacco; 

- contemporanea risalita dell ' apparecchiatura 
(200) verso la bocca (la) del sacco (1) ; 

- termine della detta prima fase di riempimento 
volumetrico; 

- avvio di una seconda fase di riempimento con 
tecnica a peso lordo fino al raggiungimento 
del programmato peso finale del sacco, 

- estrazione dal sacco (1) dell ' apparecchiatura 
di riempimento. 

50. Procedimento secondo rivendicazione- 49 

erogazione del prodotto (2) durante la prima fase 
di riempimento e molto superiore alia velocita di 
erogazione durante la seconda fase di riempimento. 

51. Procedimento secondo rivendicazione 49 
caratterizzato dal fatto che la prima fase di 
riempimento volumetrico e effettuata con mezzi a 
coclea . 

52. Procedimento secondo rivendicazione 41 
caratterizzato dal fatto che comprende una 
aspirazione di polvere e aria durante la fase di 
riempimento del sacco. 
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53. Proceditneiico secondo rivendicazione 41 
caratterizzato dal fatto che il trasporto del sacco 
(1) al di sotto della apparecchiatura di 
riempimento (200) e effettuato tramite mezzi di 
trasporto formanti parte di una macchina 
automatica . 

54 . Procedimento secondo rivendicazione 53 
caratterizzato dal fatto che detti mezzi di 
trasporto sono costituiti da una slitta (110) . 

55. Procedimento secondo rivendicazione 54 
caratterizzato dal fatto che detta slitta (110) e 
azionata in traslazione secondo un moto alternate 

(llOa) , contrapposte, per la presa del sacco in 
corrispondenza degli opposti bordi verticali dello 
stesso . 

56. Procedimento secondo rivendicazione 54 
caratterizzato dal fatto che detta slitta (110) e 
atta a far compiere movimenti in senso trasversale 
alia direzione di avanzamento del sacco (1) , per 
determinare 1 ' apertura della sua bocca (la) durante 
la corsa dalla stazione (F) di formatura alia 
stazione (R) di riempimento e la chiusura della 
stessa durante la corsa dalla stazione (R) alia 
stazione di sigillatura (S) . 
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57. Procedimenco secondo rivendicazione 53 

caratterizzato dal fatto che detta macchina 

automatica e una macchina f ormatrice/riempitrice . 
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L. ABSTRACT 

Apparatus for filling bags (1) with loose material (2) , comprising a tube 
(210) for supplying the material (2) , substantially coaxial with the said 
bag, said tube (210) being able to move from a position with the supply 
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DESCRIPTION of the patent for Industrial Invention: 
of CONCETTI S.p.A., of Italian nationality, with seat 
in Bastia Umbra (PG) , s.s. 75 Centrale Umbra Km 4,190 
Designated inventor ; Teodoro CONCETTI 
5 filed on: 18/03/2003 under number: 

o 

The present invention relates to an apparatus for 
filling bags with loose material - 

It is known in the product sector relating to the 
10 packaging of loose material that there exists the need 
to introduce the said material inside bags which must 
be filled with a certain defined quantity of material 
and then sealed- 

It is also known that automatic bag filling machines 
15 have been designed for this purpose, an example of said 
machines consisting of so-called forming/ filling 
machines which are able to perform, at high speed, the 
cycle involving forming of the bag, filling of the bag 
and final sealing of the mouth thereof . 
2 0 Said machines, which are known per se, comprise in 
particular stations for filling the bag with the 
material contained inside a hopper arranged in a 
position substantially coaxial with the bag and greater 
than the height of the bag mouth, said quantity of 

2 5 product for filling being able to be determined 

substantially using three main techniques referred to 
as follows: 

- net weight technique, namely with weighing of the 
product before it is introduced into the bag; 

30 - gross weight technique, namely with weighing of the 
product together with the bag being filled; 

- volumetric technique, namely with the provision of a 
predefined volume of product irrespective of 
measurement of its overall weight. 

3 5 Machines of this type, which are known for example from 

EP 0,595,778 in the name of the present Applicant, 


comprise a step involving filling of the bag 
performed by causing the product to fall by means of 
gravity inside the bag which is filled using the gross 
weight technique . 
5 Although performing its function, this method of the 
filling the bag by means of gravity involves certain 
problems resulting from the fact that the falling 
movement of the product generates a large amount of 
dust which tends to spread outside, causing 

10 contamination of the surrounding environment; with 
gravity filling, moreover, a large quantity of air is 
also introduced into the bag and must be removed so as 
to allow correct filling with the correct weighed 
quantity of material . 

15 In addition to this, in the case of products with a 
high adhesive power, said products tend to adhere both 
to the walls of the hopper which with time tends to 
become blocked, preventing correct and fast filling of 
the bag, and to the internal surface of the bag mouth, 

20 resulting in subsequent unreliable sealing of the 
mouth, usually performed by means of heat -welding . 
US 4,074,507 also discloses a bag filling device based 
on the use of a feeder screw which deposits on the 
bottom of the bag a predefined volume of product so as 

25 to limit the formation of dust and the introduction of 
air inside the bag. 

The apparatus described has however the drawback that 
it requires raising of the bag in order to bring the 
bottom thereof to the height of the bottom end of the 

3 0 feeder screw where the product is released. 

This results in drawbacks associated with prolonged 
downtime during the machine cycle, resulting from the 
need to raise the bag with respect to its feeding 
height through the machine and move it back down again 

35 to the said feeding height, following filling thereof. 

In addition to this, filling the bag at a height raised 


3 

from the ground increases the risk of contamination, 
both during the operation and in the event of breakage 
of the bag or escaping of the product which tends to 
spread over an area which is all the more extensive the 
5 higher the said filling height. 

The technical problem which is posed, therefore, is 
that of providing an apparatus for filling bags with 
loose material, for example dust and/or finely ground 
flour, which is able to fill the bag with a substantial 
10 reduction in the formation of dust and introduction of 
air into the bag and at a high speed, so as to allow 
the high hourly production outputs required by modern 
industry to be maintained. 

Within the context of this problem, a further 
15 requirement is that the apparatus in question should be 
easy and inexpensive to manufacture and assemble, able 
to be installed, also in machines of the known type 
without the need for substantial modification thereof 
and suitable for filling bags with materials which have 

2 0 a strong tendency to adhere to the walls of the 

apparatus and the bag and/or with a high quantity of 
intermolecular air . 

According to the present invention, said technical 
problem is solved by an apparatus for filling bags with 
25 lose material, comprising a tube for supplying the 
material, which is substantially coaxial with the said 
bag, said tube being able to move from a position with 
the supply mouth outside the bag, to a position with 
the supply mouth inside the bag and arranged at a 

3 0 height substantially coinciding with the bottom of the 

bag, where filling is started, and vice versa. 
The present invention also relates to an automatic 
machine equipped with a filling apparatus as described 
above and a method for filling a bag using an apparatus 
35 as described above. 

Further details may be obtained from the following 
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description of a non- limiting example of 

embodiment of the subject of the present invention, 
provided with reference to the accompanying drawings, 
in which: 

Figure 1 shows a schematic side view of a 
forming/filling machine with a filling apparatus 
according to the invention; 

- Figure 2 shows a schematic cross-section along the 
plane indicated by II-II in Fig. 1 with the apparatus 
in the rest condition outside the bag; 

- Figure 3 shows a schematic cross-section, similar to 
that of Fig. 2, with the apparatus performing filling 
of the bag; 

- Figure 4 shows a schematic cross-section, similar to 
that of Figure 2, with the apparatus moving out of the 
bag; 

- Figure 5 shows a schematic cross- section, similar to 
that of Fig. 2, of a second example of embodiment of 
the apparatus according to the present invention with 
the apparatus in the rest condition outside the bag; 

- Figure 6 shows the apparatus according to Fig. 5 
during the first bag filling step; 

- Figure 7 shows the apparatus according to Fig. 5 at 
the end/start of the first/second filling step; 

- Figure 8 shows the apparatus according to Fig . 5 at 
the end of the second filling step; 

- Figure 9 shows a cross-section, similar to that of 
Figure 2 , of a. further example of embodiment of the 
apparatus according to the present invention; 

Figure 10 shows a side view of the apparatus 
according to the present invention associated with air 
and dust suction means; 

- Figure 11 shows a schematic cross-section along the 
plane indicated by XI -XI in Figure 10; 

Figure 12 shows a side view of the apparatus 
according to the present invention, associated with 


means for deaerating the product to be bagged; 

Figure 13 shows a cross-section along the plane 
indicated by XIII -XI II in Figure 12; and 

- Figure 14 shows a schematic view, from above, of the 
5 forming/filling machine with a filling apparatus 

according to the present invention. 

As schematically shown in Figure 1, an illustrative, 
but non-limiting example of a machine for filling bags 
1 with loose material 2 may be of the forming/filling 
10 type which essentially comprises at least three work 
stations , i.e.: 

- a station F for forming the bag 1 from a tubular 
material 101 unwound from a reel 101a; 

- a station R for filling the bag with the material 
15 supplied from the filling apparatus 2 00; 

- a station S for sealing the mouth la of the bag. 
Conveying of the bag from one station to the other is 
performed by means of a slide 110 equipped with 
gripping means 111, while removal of the bag from the 

2 0 machine is performed by means of a motor-driven belt 
113 . 

Pairs of fixed grippers 112 suitably designed to 
support the weight of the full bag are also arranged in 
the filling station. 

25 As illustrated in Fig. 14, in a preferred embodiment of 
the forming/ filling machine, the said bag conveying 
means consist of a slide 110 which can be displaceably 
actuated with an alternating outward and return 
movement and is equipped with pairs of facing grippers 

30 110a for gripping the bag along their opposite vertical 
edges, said slide being able to impart to the grippers 
110a movements in a direction transverse to the 
direction of feeding of the bag such as to cause 
opening of its mouth during travel from the forming 

35 station F to the filling station R and closing thereof 
during travel from the station R to the sealing station 
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S. 

In a preferred embodiment, variations in the height of 
the mouth la of the bag during the rectilinear movement 
of the slide 110 do not occur. 
5 As illustrated in Figures 1 and 2, the filling 
apparatus according to the invention is essentially 
composed of a tube 210, the top end of which is 
integral with a hopper 211 which contains the product 2 
for filling the bag which, during processing, will be 
10 arranged with its mouth la (Fig. 1) in a coaxial 
position underneath the said tube 210. 

The mouth 210a supplying the product 2 is equipped with 
rotating plates 210b able to be arranged transversely 
with respect to the mouth 210a of the tube, so as to 
15 cause closing thereof, and parallel thereto, so as to 
cause opening thereof . 

The hopper 211 - is connected to means .23 0 for 
displaceably actuating it in both directions along a 
vertical axis Z shown in Fig. 1; in a preferred 
20 embodiment said means 230 consist of a motor 231 which 
is fixed to the frame of the machine and connected by 
means of transmission means, known per se, to a frame 
232 integral with the hopper 211. 

The apparatus is also associated with means 1000 for 
25 programming and controlling the actuating movements and 
the various working sequences . 

With reference to the exemplary, but non-limiting 
example of embodiment of a forming/filling machine 
described above, the operating principle of the 
30 apparatus is as follows: 

- following preparation of a quantity of material 2 to 
be inserted into the bag 1, 

- the slide 110 (Fig. 2) conveys the bag 1, formed and 
with the mouth la open, to the filling station R in a 

35 position substantially coaxial with that of the tube 
210 where the bag is gripped by the fixed grippers 112, 
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the means 1000 for operation and control of 
filling activate (Fig. 3) the motor 231 so as to move 
the frame 232 downwards and bring the mouth 210a of the 
tube 210 to a predefined height in the vicinity of the 
5 bottom lb of the bag 1; 

- at this point (Fig. 3) the operating and control 
means 1000 cause rotation of the plates 210b such as to 
open the mouth 210a of the tube 210, causing the 
product 2 to come out of the said tube 210; 
10 - at the same time, the means 23 0 for actuating the 
tube reverse their action, causing a controlled return 
movement upwards of the tube 210 to a height where the 
filling step is completed (Fig, 4) ; 

whereupon the mouth 210a of the tube is closed, 
15 interrupting the supply; 

the return movement upwards of the tube 210 is 
completed so as to disengage it from the bag which may 
be conveyed by the conveying means 110 to the following 
sealing station S. 

2 0 It is therefore obvious how, with the apparatus 

according to the invention, it is possible to fill the 
bag with low formation of dust, reducing among other 
things the bag sealing defects, and keep the said bag 
at a fixed conveying height through the various 
25 stations of the machine with saving in downtime and 
high filling efficiency. 

According to a preferred embodiment it is envisaged 
moreover that the means 23 0 for performing displacement 
of the apparatus 2 00 may be of the variable speed type 
30 so as to cause introduction/extraction of the tube 
into/from the bag at high speed and raising of the tube 
during filling at low speed so as to maintain the 
abovementioned filling characteristics, reducing the 
cy c 1 e downt ime . 

3 5 In the configuration described it is envisaged moreover 

that filling of the bag is performed using a method 
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known as the net weight /volumetric type or 

with weighing/preparation of a volume of product 
upstream of its introduction into the bag since these 
methods allow higher production outputs to be 
5 maintained. 

As illustrated in Figure 9, a variation of embodiment 
of the apparatus is envisaged, said variation 
comprising a feeder screw 240 coaxially arranged inside 
the tube 210. Said feeder screw conveys measured 

10 quantities of product 2 from the hopper 211 to the 
bottom lb of the bag, performing in this case a further 
product filling method of the volumetric type, which is 
particularly suitable for products with a high 
intermolecular air content and/or high adhesive power. 

15 In a further embodiment illustrated in Figures 5 to 8 , 
the apparatus according to the invention also comprises 
bag weighing devices 500 preferably consisting of load 
sensors 501 integral with support means 502 and 
connected to the fixed grippers 112 for retaining the 

2 0 bag during filling. 

These devices allow filling of the bag by gross weight. 
In this configuration mixed operation of the apparatus 
is also envisaged, as follows: 

- once the slide 110 has brought the bag 1 into a 
25 position substantially coaxial with that of the tube 

210 (Fig. 5) and the bag has been gripped by the fixed 
grippers 112, 

- the filling operating and control means 1000 activate 
the motor 231 (Fig. 6) so as to cause the frame 232 to 

3 0 move downwards and bring the mouth 210a of the tube 210 

to a predefined height in the vicinity of the bottom lb 

of the bag 1; 

- at this point (Fig. 7) the operating and control 
means 1000 cause rotation of the plates 210b so as to 

3 5 open the mouth 210a of the tube 210, causing the 
product 2 to come out of the tube 210; 
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at the same time (Fig. 1), the tube actuating 
means 23 0 reverse their action, causing a controlled 
return movement upwards of the tube 210 to a predefined 
height where the first filling step is completed; 
5 - once the first filling step has been completed, the 
operating and control means 1000 enable the weighing 
devices 500 which from this moment control directly the 
second bag filling step which is continued (Fig. 8) 
until the programmed gross weight is reached; 

10 - once said gross weight has been reached, the weighing 
means 500 send a corresponding signal to the control 
means which close the mouth 210a of the tube, 
interrupting the supply and completing the return 
movement upwards of the tube 210 so as to disengage it 

15 from the bag which may be transported by the conveying 
means 110 to thei following sealing station S. 
In the configuration and with the operating mode 
described above, the apparatus according to the 
invention therefore allows filling of the bag with 

2 0 gradual expulsion of the air introduced and at a high 
speed resulting from the first filling step of the 
volumetric type and with a high degree of final 
precision resulting from completion of filling 
performed under control of the weighing means using the 

2 5 gross weight technique. 

In the case where a feeder screw is used to supply the 
product, the speed of rotation of the feeder screw 24 0 
will be much greater during the first volumetric 
filling step, compared to its speed of rotation during 

3 0 the second gross weight filling step so as to obtain 

the desired filling precision. 

According to further embodiments, shown in Figures 10 
and 11, it is envisaged moreover that the filling 
apparatus according to the invention may be associated 
35 with air and dust suction means 300, essentially 
consisting of longitudinal ducts 311 arranged in a 
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diametral position with respect to the tube 210 
and extending substantially over the whole axial length 
of the tube so as to suck in dust and air from the 
bottom of the bag and convey them outside of the bag 
5 during filling. 

In a further embodiment (Figs. 12, 13), the apparatus 
is associated with means for deaerating the product, 
consisting of a plurality of pipes 1 

311, the bottom end part 1311a of which is hinged with 
10 pins 1311b so as to be able to expand in the transverse 
direction by an amount corresponding to the width of 
the bag, allowing an increase in the useful suction 
area • 

The present invention also relates to a method for 
15 filling bags 1 with loose material 2, which comprises 
the following steps: 

- preparing an apparatus 2 00 for filling bags 1 with 
loose products 2; 

- preparing a programmed quantity of material 2 to be 

2 0 inserted into the bag; 

conveying a bag 1 into a position substantially 
coaxial with and underneath the filling apparatus 200; 

- opening the bag 1 and retaining the bag in said 
coaxial position and at a fixed height; 

25 - introduction of the apparatus 200 inside the bag 1 as 
far as a predefined height in the vicinity of the 
bottom lb thereof; 

- start of the bag filling step; 

- simultaneous return movement upwards of the apparatus 

3 0 2 00 towards the mouth la of the bag 1; 

- completion of the filling step; 

- extraction of the filling apparatus from the bag 1. 
Once the filling step has been completed, an industrial 
production cycle will envisage a final bag sealing 

35 step. 

According to preferred embodiments it is envisaged 
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that : 

- conveying of the bag 1 is performed at a fixed 
height ; 

- the speed of introduction/extraction of the filling 
5 apparatus 2 00 into/from the bag is different from the 

speed of its upward return movement simultaneous with 
the filling step; 

- filling is performed by means of gravity using the 
net weight or gross weight technique or 

10 - filling is of the volumetric type; 

- in the case of volumetric filling, said operation is 
performed using feeder screw means arranged coaxially 
inside the filling apparatus; 

- a dust and air suction step is performed during the 
15 bag filling step and/or deaeration of the product; 

conveying of the bag 1 underneath the filling 
apparatus is performed by means of a slide 110 forming 
part of an automatic machine, preferably of the 
forming/filling type; said slide 110 is displaceably 

20 actuated with an alternating outward and return 
movement and is equipped with facing pairs of grippers 
110a for gripping the bag along its opposite vertical 
edges, said slide being able to impart to said grippers 
110a movements in the direction transverse to the 

25 direction of feeding of the bag so as to cause opening 
of its mouth during travel from the forming station F 
to the filling station F, and closing of the bag during 
travel from the station R to the sealing station S. 
According to a further embodiment of the method 

3 0 according to the present invention it is envisaged that 
it is performed in accordance with the following steps: 

- preparation of an apparatus 2 00 for filling bags 1 
with loose products; 

- conveying of a bag 1 into a position substantially 
35 coaxial with and underneath the filling apparatus 200; 

- opening of the bag 1 and retaining thereof in said 
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coaxial position at a fixed height; 

- introduction of the apparatus 2 00 inside the bag 1 as 
far as a predefined height in the vicinity of the 
bottom lb thereof; 

5 - start of a first bag filling step of the volumetric 
type; 

- simultaneous return movement upwards of the apparatus 
2 00 towards the mouth la of the bag 1; 

- termination of the said first volumetric filing step; 
10 - start of a second filling step using the gross weight 

technique until the final programmed weight of the bag 
is reached; 

- extraction of the filling apparatus from the bag 1. 
In a preferred embodiment of the method, the speed of 

15 the feeder screw during the first filling step will be 
kept much higher than the speed of rotation of the 
feeder screw during the second filling step. 
With the variation of the method described above, 
filling of the bag is performed with gradual expulsion 

2 0 of the air introduced and at a high speed resulting 
from the first filling step of the volumetric/net 
weight type and also with a high degree of final 
precision resulting from completion of filling 
performed under control of the weighing means using the 

25 gross weight technique. 
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CLAIMS 

1. Apparatus for filling bags (1) with loose material 
(2) , comprising a tube (210) for supplying the material 
(2), substantially coaxial with the said bag (1) , 
5 characterized in that said tube (210) is able to move 
from a position with the supply mouth (210a) outside 
the bag to a position with the supply mouth (210a) 
inside the bag (1) and arranged at a height 
substantially coinciding with the bottom (lb) of the 
10 bag (1) where filling is started, and vice versa. 

2- Apparatus according to Claim 1, characterized in 
that it comprises means (112) for retaining the bag (1) 
at a fixed height. 

15 

3. Apparatus according to Claim 1, characterized in 
that the top end of the tube (210) is integral with a 
hopper (211) containing the product (2) . 

20 4. Apparatus according to Claim 1, characterized in 
that it comprises means for displaceably actuating it 
in both directions along a vertical axis (Z) . 

5. Apparatus according to Claim 4, characterized in 
25 that said actuating means (200) consist of a motor 

(231) connected, by means of transmission means, to a 
frame (232) integral with the hopper (211) . 

6. Apparatus according to Claim 5, characterized in 
30 that said means (230) for displaceably actuating the 

frame (232) are of the variable/controllable speed 
type. 

7. Apparatus according to Claim 1, characterized in 
35 that it comprises means for weighing the product (2) . 
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8. Apparatus according to Claim 1, characterized 
in that said means for weighing the product (2) are 
arranged upstream of the said supply tube (210) . 

5 9. Apparatus according to Claim 1, characterized in 
that it comprises means (500) for weighing the bag (1) 
during filling. 

10. Apparatus according to Claim 9, characterized in 
10 that said weighing means (500) consist of load sensors 

(501) connected to the bag retaining means (112) . 

11. Apparatus according to Claim 1, characterized in 
that the mouth (210a) supplying the product (2) is 

15 equipped with rotating plates (210b) able to be 
arranged transversely with respect to the mouth (210a) 
of the tube, so as to cause closing thereof, and, 
parallel thereto, so as to cause opening thereof. 

20 12. Apparatus according to Claim 1, characterized in 
that it comprises means (240) for measuring the volume 
of the product (2) to be introduced into the bag (1) . 

13- Apparatus according to Claim 12, characterized in 
2 5 that said volume measuring means consist of a feeder 
screw (24 0) coaxially arranged inside the tube (210) 
and able to convey measured quantities of product (2) 
from the hopper (211) to the bottom (lb) of the bag. 

30 14- Apparatus according to Claim 13, characterized in 
that said feeder screw (240) is associated with 
variable speed actuating means with a system for 
control thereof - 


35 


15- Apparatus according to Claim 1, characterized in 
that it is associated with air and dust suction means 


(300) 


16. Apparatus according to Claim 15, characterized in 
that said suction means consist of longitudinal ducts 

5 (310) arranged in a diametral position with respect to 
the tube (210) and extending substantially along the 
whole axial length of the said tube. 

17. Apparatus according to Claim 1, characterized in 
10 that it comprises deaeration means consisting of a 

plurality of pipes (1311) , the bottom end part (1311a) 
of which is hinged with pins (1311b) able to allow 
expansion thereof in the transverse direction, by an 
amount corresponding to the width of the bag. 

15 

18. Machine for filling bags (1) with loose material 
(2) , comprising at least one filling station (R) where 
there is a filling apparatus (200) comprising a tube 
(210) for supplying the material, substantially coaxial 

20 with the said bag (1) , characterized in that said tube 
(210) is able to move from a rest position with the 
supply mouth (210a) outside the bag (1) to a position 
with the supply mouth (210a) inside the bag and at a 
height substantially corresponding to that of the 

25 bottom (lb) of the bag (1) where filling is started, 
and vice versa. 

19. Machine according to Claim 18, characterized in 
that it comprises means (112) for retaining the bag (1) 

30 at a fixed height. 

20. Machine according to Claim 18, characterized in 
that the top end of the tube (210) is integral with a 
hopper (211) containing the product (2) . 

35 

21. Machine according to Claim 18, characterized in 
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that it comprises means (230) for displaceably 
actuating the filling apparatus in both directions 
along a vertical axis (Z) - 

5 22. Machine according to Claim 21, characterized in 
that said means (230) for displaceably actuating the 
filling apparatus consist of a motor (231) connected, 
by means of transmission means, to a frame (232) 
integral with the hopper (211) . 

10 

23. Machine according to Claim 21, characterized in 
that said means (23 0) for actuating the frame (2 32) are 
of the variable/controllable speed type. 

15 24. Machine according to Claim 18, characterized in 
that it comprises means for weighing the product (2) . 

25. Machine according to Claim 24, characterized in 
that said means for weighing the product (2) are 

2 0 arranged upstream of the said supply tube (210) . 

26. Machine according to Claim 18, characterized in 
that it comprises means (500) for weighing the bag (1) 
during filling. 

25 

27. Machine according to Claim 26, characterized in 
that said weighing means (500) consist of load sensors 
(501) connected to the bag retaining means (112) . 

30 28. Machine according to Claim 24, characterized in 
that the mouth (210a) of the tube (210) supplying the 
product (2) is equipped with rotating plates (210b) 
able to be arranged transversely with respect to the 
mouth (210a) of the tube, so as to cause closing 

35 thereof, and parallel thereto, so as to cause opening 
thereof . 
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29. Machine according to Claim 18, characterized in 
that it comprises means (240) for measuring the volume 
of the product (2) to be introduced into the bag (1) . 

5 

30. Machine according to Claim 29, characterized in 
that said volume measuring means consist of a feeder 
screw (240) coaxially arranged inside the supply tube 
(210) and able to convey measured quantities of product 

10 (2) from the hopper (211) to the bottom (lb) of the 
bag . 


31. Machine according to 
that said feeder screw 
15 variable speed actuating 
control thereof . 


Claim 30, characterized in 
(240) is associated with 
means with a system for 


32. Machine according to Claim 18, characterized in 
that it is associated with air and dust suction means 

20 (300) . 

33. Machine according to Claim 32, characterized in 
that said suction means consist of longitudinal ducts 
(310) arranged in a diametral position with respect to 

25 the supply tube (210) and extending substantially over 
the whole axial length of the said tube. 

34. Machine according to Claim 18, characterized in 
that it comprises deaeration means consisting of a 

30 plurality of pipes (1311) , the bottom end part (1311a) 
of which is hinged with pins (1311b) able to allow 
expansion thereof in the transverse direction, by an 
* amount corresponding to the width of the bag. 

35 35. Machine according to Claim 18, characterized in 
that it is a forming/ filling machine. 
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36. Machine according to Claim 35, characterized in 
that it comprises at least one station (F) for forming 
the bag (1) from a tubular material (101) unwound from 
5 a reel (101a) , at least one station (R) for filling the 
bag with the material supplied by the filling apparatus 
(200) , and at least one station (S) for sealing the 
mouth (la) of the bag. 

10 37. Machine according to Claim 35, characterized in 
that it comprises means (110) for conveying the bag 
from the forming station (F) to the filling station (R) 
and to the sealing station (S) . 

15 38. Machine according to Claim 37, characterized in 
that said conveying means consist of a slide (110) 
displaceably actuated with an alternating outward and 
return movement and equipped with facing pairs of 
grippers (llOa) for gripping the bag along the opposite 

20 vertical edges thereof. 

39. Machine according to Claim 38, characterized in 
that said slide is able to impart to the grippers 
(110a) movements in the direction transverse to the 
25 direction of feeding of the bag (1) so as to cause 
opening of its mouth (la) during travel from the 
forming station (F) to the filling station (R) and 
closing thereof during travel from the station (R) to 
the sealing station (S) . 

30 

40- Machine according to Claim 38, characterized in 
that the displacement movements of said slide (110) are 
at a fixed height. 

35 41. Method for filling a bag (1) with loose material 
(2) , characterized in that it comprises the following 
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steps : 

- .preparation of an apparatus (200) for filling bags 
(1) with loose products (2) ; 

- preparation of a programmed quantity of material (2) 
5 to be introduced into the bag; 

- conveying of a bag (1) into a position substantially 
coaxial with and underneath the filling apparatus 
(200) ; 

- opening of the bag (1) and retaining thereof in said 
10 coaxial position and at a fixed height; 

- introduction of the apparatus (200) inside the bag 
(1) as far as a predefined height in the vicinity of 
the bottom (lb) thereof; 

- start of the first bag filling step; 

15 - simultaneous return movement upwards of the apparatus 
(2 00) towards the mouth (la) of the bag (1) ; 

termination of the filling step at a predefined 
height inside the bag (1) ; 

- extraction of the filling apparatus from the bag (1) • 

20 

42. Method according to Claim 41, characterized in 
that conveying of the bag (1) is performed at a fixed 
height . 

25 43. Method according to Claim 41, characterized in 
that the speed of introduction/extraction of the 
filling apparatus (200) into/from the bag is different 
from the speed of its return upward movement 
simultaneous with the filling step. 

30 

44. Method according to Claim 41, characterized in 
that filling is performed by means of gravity. 


35 


45. Method according to Claim 41, characterized in 
that the quantity of product (2) to be inserted into 
the bag is prepared using a net weight technique. 
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46. Method according to Claim 41, characterized in 
that the quantity of product (2) to be inserted into 
the bag is prepared using a gross weight technique. 

5 

47. Method according to Claim 41, characterized in 
that filling is of the volumetric type. 

48. Method according to Claim 47, characterized in 
10 that filling is performed using feeder screw means 

(240) coaxially arranged inside the filling apparatus 
(200) . 

49. Method according to Claim 41, characterized in 
15 that the filling operation comprises the following 

steps : 

- start of a first bag filling step of the volumetric 
type; 

- simultaneous return movement upwards of the apparatus 
2 0 (200) towards the mouth (la) of the bag (1) ; 

- termination of the said first volumetric filing step; 

- start of a second filling step using the gross weight 
technique until the final programmed weight of the bag 
is reached; 

2 5 - extraction of the filling apparatus from the bag (1) . 

50. Method according to Claim 49, characterized in 
that the speed of supply of the product (2) during the 
first filling step is much greater than the supply 

30 speed during the second filling step. 

51. Method according to Claim 49, characterized in 
that the first volumetric filling step is performed 
using feeder screw means. 

35 

52. Method according to Claim 41, characterized in 


21 

that it comprises dust and air suction during the bag 
filling step- 

53. Method according to Claim 41, characterized in 
that conveying of the bag (1) underneath the filling 
apparatus (2 00) is performed by means of conveying 
means forming part of an automatic machine. 

54. Method according to Claim 53, characterized in 
that said conveying means consist of a slide (110) . 

55. Method according to Claim 54, characterized in 
that said slide (110) is displaceably actuated with an 
alternating outward and return movement and is equipped 
with pairs of facing grippers (110a) for gripping the 
bag along its opposite vertical edges . 

56. Method according to Claim 54, characterized in 
that said slide (110) is able to impart movements in a 
direction transverse to the direction of feeding of the 
bag (1) , so as to cause opening of its mouth (la) 
during travel from the forming station (F) to the 
filling station (R) and closing thereof during travel 
from the station (R) to the sealing station (S) . 

57. Method according to Claim 53, characterized in 
that said automatic machine is a forming/filling 
machine . 
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